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Description 

DOMAIN E TECHNIQUE 

[0001] L'invention conceme un precede d'impression 
sur corps cyiindriques permettant d'obtenir un decor 
possedant simultanement des motifs brillants et des 
motifs mats ou satines. L'invention concerne plus parti- 
culierement un procede d'impression offset a sec. 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

[0002] L'impression offset a sec est utilisee couram- 
ment lorsqu'il s'agit d'imprimer la surface exterieure d'un 
objet cylindrique de revolution tel qu'une boTte-boisson, 
un bottier de distributeur aerosol ou un tube souple. Ce 
procede consiste a deposer plusieurs encres de cou- 
leurs differentes sur un blanchet puis a transferer ces 
encres par contact du blanchet avec la surface cylindri- 
que a imprimer. En general, plusieurs blanchets sont 
montes sur un plateau tournant appele table porte-bian- 
chet. Les encres sont deposees success ivement sur 
chaque blanchet au moyen de cylindres porte-ciiche, 
appeles egalement cliches, qui sont des rouleaux d*ap- 
plication presentant des parties en relief formees par 
photogravure a partir d'un negatif. II y a un cliche par 
couleur. Leur montage necessite une mise au point mi- 
nutieuse pour obtenir la juxtaposition souhaitee des 
couleurs, e'est-a-dire sans decalage d'un motif colore 
par rapport au motif d'une autre couleur. Cette operation 
consistant a caler le positionnement des cliches est ap- 
pelee calage des couleurs. Une fois reglee, la machine 
assure le positionnement precis et repetitif des couleurs 
les unes par rapport aux autres. 
[0003] Les encres sont ensuite sechees - par voie 
therm i que ou par emploi de rayons ultra-violets - puis la 
surface est recouvertepar un vernis qui protege le decor 
imprimd des agressions exterieures ou encore, notam- 
ment si la paroi est en matiere plastique, a accentuer la 
barriere de diffusion aux gaz et aux aromes. L'aspect 
general mat ou brillant du decor est donne par le vernis. 
Le vernis est en general depose par application au rou- 
leau surtoute la surface du corps cylindrique avec un 
dispositif simple distinct de la machine offset. L'emploi 
d'un dispositif simple distinct de la machine offset est 
possible car le depot se fait sur toute la surface du corps 
cylindrique et qu'il n'y a pas besoin de placer le vernis 
par rapport a un repere assocte au decor. 
[0004] En effet, en cas de reprise, e'est-a-dire lorsqu'il 
faut utiliser un deuxieme dispositif distinct du premier 
dispositif pour imprimer un motif supplementaire , il faut 
pouvoir positionner ce motif supplementaire par rapport 
a ceux deja deposes. On utilise dans cecas la technique 
du reperage : on imprime avec le premier dispositif un 
repere caracteristique du positionnement des premiers 
motifs du decor et on equipe le deuxieme dispositif d'im- 
pression d'un dispositif de lecture optique qui, en repe- 
rant ce repere, permet au deuxieme dispositif de placer 



correctement les motifs ulterieurs. Le reperage est une 
technique de juxtaposition ou desurimpression delicate 
a mettre au point et d'autant moins precise que la ca- 
dence de production est elevee. La difficulty est d'autre 
5 part nettement plus grande lorsqu'il s'agit d'imprimer la 
surface cylindrique de corps tubuialres. 
[0005] Pour obtenir un effet de contraste mat/brillant, 
I'homme du metier peut envisager : 

10 • soit d'utiiiser, apres avoir fait secher les encres, un 
deuxieme dispositif offset pour deposer un vernis 
mat et un vernis brillant (dans ce cas on immobilise 
un deuxieme dispositif couteux et difficile a mettre 
au point) 

15 • sort d'appliquer un premier vernis au rouleau, le se- 
cher puis deposer selectivement un deuxieme ver- 
nis par seYigraphie 

[0006] Quelle que soit la solution employee, I'homme 
du metier doit utiliser la technique du repeYage qui dimi- 
nue les cadences de production et necessite des ac- 
tions correctives frequentes. Le probleme du position- 
nement des deux vernis par rapport au decor encre (pre- 
mier cas) ou du deuxieme vernis par rapport au premier 
vernis (deuxieme cas) est en effet delicat a resoudre car 
il ne s'agit plus de caler le positionnement de cliches sur 
une machine offset (mise au point faite une fois pour 
toutes) mais de reconnattre a I'aide d'un dispositif opti- 
que un repere imprime sur la paroi cylindrique en meme 
temps que les premiers motifs et de placer la zone a 
imprimer par rapport a ce repere. 

PROBLEME POSE 

[0007] Pour conserver les cadences de production 
elevees de corps cyiindriques tels que des tubes plas- 
tiques ou des boitiers aerosols, la demanderesse a 
cherche un procede evitant le reperage. II s'agissait 
done de trouver un procede economique d'impression 
sur corps cyiindriques permettant de donner un effet de 
contraste mat/brillant sur un decor vernis, ce procede 
s'effectuant sans reprise e'est-a-dire ne mobilisant pas 
une machine offset supplementaire ou une machine de 
serigraphie supplementaire et n'imposant pas des con- 
traintes de reperage delicates sur le decor. 

OBJET DE L'INVENTION 

[0008] L'objet de l'invention est un procede d'impres- 
sion sur corps cyiindriques de decors vernis presentant 
simultanement des motifs brillants et des motifs mats 
ou satines caracterise en ce qu'on choisit, suivant le mo- 
tif a imprimer, une encre mate ou une encre brillante en 
fonction de l'aspect final recherche en cette partie du 
decor, en ce qu'on imprime chacun desdits motifs avec 
ladite encre et en ce qu'on applique aussitot un vernis 
brillant sur i'ensemble de la surface du corps tubulaire. 
[0009] Selon l'invention, les encres, choisies mates 
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ou brillantes selon Paspect final recherche, sont depo- 
sees - par exemple a I'aide d'une machine offset a sec 
- et !e vernis briliant est depose aussitot apres, c'est-a- 
dire sans attendre que les encres soient seches. 
[0010] Le vernis peut par exemple etre applique au s 
rouleau juste derriere la machine offset, comme illustre 
sur la figure. 

[0011] Lorsque les corps cylindriques ont des parois 
metalliques nues - par exemple des corps de bottiers 
pour distributeurs aerosols - on recouvre de preference 
la surface metallique nue avant impression, par appli- 
cation au rouleau d'une couch e de primaire d'accrocha- 
ge. Avec un corps de boTtier en aluminium, on utilise un 
primaire de type resine polyester modified 
[001 2] Des encres mates existent sur le marche mais 
il est preferable de realiser celles-ci a partir de I'encre 
brillante de couleur correspondante et de les mater par 
ajout de charge minerale ou organique. Par exemple, 
on ajoute dans I'encre brillante 5% a 20% en poids de 
poudre de silice. Celle-ci doit avoir une granulomere 
adaptee : les particules doivent etre suffisamment fines 
pour pouvoir etre entralnees par les matieres volatiies 
qui se degagent tors du sechage mais suffisamment 
grosses pour qu'arrivees a la surface du vernis, elles 
perturbent le relief de ladite surface et en modifient les 
qualites reflechissantes. 

[0013] Bien que I'observation de la couche vernie soit 
tres difficile en raison de sa faible epaisseur, la deman- 
deresse suppose en effet que le resultat surprenant 
consistant en ce que le vernis briliant devient mat en 
certains endroits est du a la migration des particules ma- 
tantes de I'encre mate vers la surface exterieure du ver- 
nis, migration sans doute facilitee par Pevacuation cen- 
trifuge des matieres volatiies de I'encre et du vernis. La 
demanderesse a constate qu'une poudre melangee a 
I'encre avec un pourcentage ponderal de 10% et ayant 
un diametre passant D50 compris entre 3 ji et 1 0 don- 
nait de bons resultats, les meilleurs se situant aux aien- 
tours de 6 \l. 

[001 4] Le sechage est effectue par voie therm ique ou 
voie UV suivant la nature des encres et du vernis. Pour 
permettre aux particules matantes de migrer de I'encre 
vers le vernis, il est preferable de viser un sechage pro- 
gressif. Ainsi, en ce qui concerne le sechage UV, on le 
decomposera de preference en deux etapes: 

• un premier passage de 2 a 6 minutes dans un four 
oCi regne une temperature comprise entre 60 et 1 00 
°C 

• un deuxieme passage correspondant au procede 
de sechage UV classique. 

[0015] En ce qui concerne le sechage thermique, on 
cherchera a ne pas atteindre trop rapidement la tempe- 
rature habituellement utilisee, voisine de 180°C ! en im- 
posant par exemple un palier d'une a trois minutes aux 
environs de 100°C. 



MOPE DE REALISATION DE L'INVENTION 

[0016] La figure illustre un dispositif permettant de 
mettre en oeuvre le procede selon invention. 
[0017] Ce dispositif permet I'impression sans reprise 
en offset sec d'un decor de bottier aerosol en aluminium 
avec un vernis de finition dont le rendu est simultane- 
ment mat et briliant a des endroits determines du decor. 
[001 8] Le sechage des encres et du vernis se fait par 
voie thermique. 

[0019] Le procede de fabrication de tels boTtiers peut 
se decrire succinctement ainsi : 
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A. Avant impression : 

15 

• filage par choc d'un pion en aluminium, 

• mise a longueur (aff ranch issage ou rognage) 
de la paroi cylindrique de I'ebauche filee, 

• traitement de surface des surfaces de ladite 
20 ebauche, vernissage interieur (le vernis inte- 

rieur est destine a isoler du metal de la paroi le 
produit qui sera contenu dans le boTtier), 

• sechage du vernis. 

25 B. Impression 

• Application d'un primaire d'accrochage sur le 
substrat en aluminium. On utilise ici une resine 
polyester modif ie reference SP-72KM309/2 par 

30 la societe BLANCOME. 

• Preparation des encres : 

♦ Pour les encres brillantes : 

35 On utilise des encres brillantes a se- 

chage thermique referencees dans la 
serte Gaiathe (marque deposee) de la 
societe VALSPAR. Ces encres, cor- 
respondant aux differents motifs colo- 
40 res du decor, sont utilisees sans aucun 

ajout supplemental^. 

♦ Pour les encres mates: 

45 Pou r les parlies devant avoir un aspect 

mat, on melange I'encre correspon- 
dante avec 1 0% de silice. Les particu- 
les de silice utilisees ont un diametre 
moyen de 3 p. et un passant a 50% de 

50 6\l. 

• Application des encres mates et brillantes a 
Paide d'un dispositif mettant en oeuvre le pro- 
cede offset sec. 

55 • Application d'un vernis polyester sur les encres 
sans aucun sechage intermediaire : il se passe 
1/2 seconde environ entre la fin du depot de la 
derniere encre et le debut du depot du vernis. 
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Ce depot de vernis estappele ici survernissage 
pour le distinguer du depot du vernis interne 
(voir A). 

• Passage dans un four a 1 80° pendant 6 minu- 
tes avec une ventilation soutenue, c'est-a-dire 
gen6rant un courant d'air circulant a plus de # 
3 m/s au voisinage de la surface exterieure des 
ebauches cylindriques des bortiers. 

C. Apres I 1 impression : 

Conification de I'extremite ouverte de I'ebauche 
cylindrique, rognage de 1'extremite ainsi re- 
treinte et realisation du bord roule 

AVANTAGES DU PROCEDE SELON L' INVENTION 

[0020] 

• Pas de reprise, done des mises au point plus rapi- 
des et un position nement plus precis des motifs les 
uns par rapport aux autres ; 

• Gain en matiere premiere, moins de machines uti- 
lisees, gain en energie 

Legende de la figure: 

[0021] 

A Chargement du boTtier 
B Dechargement du boTtier 

1 00 BoTtier aerosol 

101 BoTtier encre 

102 BoTtier verni 

1 dispositif mettant en oeuvre le procede offset a 
sec 

10, 10*, 10", 10'" dispositifs d'encrage 

11, 11* encres 

12 rouleau intermedial re 

1 3 cylindre porte-cliche 

2 blanchet 

20 dispositif de (sur)vernissage 

21 vernis 

22 rouleau duplication 



Revendications 

1. Procede d'impression sur corps cylindriques de de- 
cors vernis presentant simultanement des motifs 
brillants et des motifs mats ou satin es caracterise 
en ce qu'on choisit, suivant le motif a imprimer, une 
encre mate ou une encre brillante en fonction de 
I'aspect final recherche en cette partie du decor, en 
ce qu'on imp rime chacun desdits motifs avec ladite 
encre et en ce qu'on applique aussit6t apres I'im- 
pression un vernis brillant sur I'ensemble de la sur- 
face du corps tubulaire. 



2. Procede d'impression selon la revendication 1 , ou 
les encres sont deposees sur le corps tubulaire a 
I'aide d'un dispositif offset a sec. 

5 3. Procede d'impression selon la revendication 2 ou 
le vernis est applique au rouleau sur I'ensemble de 
la surface du corps cylindrique apres que celui-ci 
sort sort! de la machine offset a sec. 

10 4. Procede d'impression selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 3 ou les corps cylindriques sont 
des ebauches de boTtiers de distributeurs aerosols 
metalliques et ou I'on recouvre avant encrage la 
surface metallique d'un primaire d'accrochage. 

15 

5. Procede d'impression selon la revendication 4, ou 
le boTtier de distributeur aerosol est en aluminium 
et ou le primaire d'accrochage est une resine poly- 
ester modifle 

20 

6. Procede d'impression selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 5 oD I'encre mate est obtenue 
par ajout de 5 a 20% en poids de charge minerale 
ou organique dans une encre brillante. 

25 

7. Procede d'impression selon la revendication 6 ou 
ladite charge est une poudre de silice ayant un D50 
compris entre 3 et 1 0 u., de preference voisin de 6 u.. 

30 8. Procede d'impression selon i'une quelconque des 
revendications 1 a 7 ou les encres et le vernis sont 
seches en deux etapes, une premiere etape ther- 
mique durant entre 2 et 6 minutes avec une tempe- 
rature comprise entre 60 et 1 00°C et une deuxieme 

35 etape correspondant au sechage classique, UV ou 
thermique. 



Pate ntan sprue he 

40 

1 . Verfahren zum Bedrucken zylindrischer Korper mit 
Lackdekors, welche gleichzeitig Glanzmotive und 
Matt- oder Seidenmattmotive aufweisen, dadurch 
gekennzeichnet, dass man je nach dem aufzu- 

45 druckendem Motiv eine Mattfarbe oder eine Glanz- 
farbe in Abhangigkeit vom gewunschten Endausse- 
hen in diesem Bereich des Dekors wahlt, dass man 
jedes der Motive mit der Faroe aufdruckt und dass 
man unmittelbar nach dem Aufdrucken einen 

so Glanzlack auf die gesamte Oberflache des zylindri- 
schen Korpers aufbringt. 

2. Bedruckverfahren nach Anspruch 1, bei dem die 
Farben mittels einer Trockenoffset-Druckvorrich- 

55 tung auf den zylindrischen Korper aufgetragen wer- 
den. 

3. Bedruckverfahren nach Anspruch 2, bei dem der 
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Lack mit einer Walze auf die gesamte Oberflache 
des zylindrischen Korpers aufgetragen wird, nach- 
dem dieser aus der Trockenoffset-Druckmaschine 
ausgetreten ist. 

4. Bedruckverfahren nach irgendeinem der Ansprti- 
che 1 bis 3, bei dem die zylindrischen Korper Roh- 
teile fur metallische Aerosolbehaiter sind und bei 
dem man die metallische Oberflache vor Auftragen 
der Farbe mit einer Haftgrundierung versieht. 

5. Bedruckverfahren nach Anspruch 4, bei dem der 
Aerosolbehaiter aus Aluminium ist und bei dem die 
Haftgrundierung ein modifiziertes Polyesterharz ist. 

6. Bedruckverfahren nach irgendeinem der Anspru- 
ch e 1 bis 5, bei dem die Mattfarbe durch Zugabe 
von 5 bis 20 Gew.-% mineralischem oder organi- 
schem Fullstoff zu einer Glanzfarbe hergestellt 
wird. 

7. Bedruckverfahren nach Anspruch 6, bei dem das 
Fullmittel ein Quarzpulver mit D50 gleich 3 bis 10 

vorzugsweise nahe 6 p, ist. 

8. Bedruckverfahren nach irgendeinem der Anspru- 
che 1 bis 7 t bei dem die Farben und der Lack in zwei 
Schritten getrocknet werden, einem ersten thermi- 
schen Schritt, welcher 2 bis 6 Minuten dauert mit 
einer Temperatur zwischen 60 und 100°C, und ei- 
nem zweiten Schritt, welcher der herkommlichen 
UV- Oder Warmetrocknung entspricht. 
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metallic surface is covered with a bonding primer 
using a roller before inking. 

5. Printing process according to claim 4, in which the 
5 aerosol distributor can is made of aluminium and in 

which the bonding primer Is a modified polyester 
resin. 

6. Printing process according to any one of claims 1 
10 to 5, in which the matt ink is obtained by adding 5% 

to 20% by weight of a mineral or organic filler into 
a gloss Ink. 

7. Printing process according to claim 6, in which the 
is said filler is a silica powder with a D50 of between 

3 \i and 1 0 n, and preferably about 6 \i. 

8. Printing process according to any one of claims 1 
to 7, in which the inks and the varnish are dried in 

20 two steps, the first thermal step lasting for between 
2 and 6 minutes at a temperature between 60 and 
1 00°C, and a second step consisting of convention- 
al thermal or UV drying. 

25 
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Claims 35 

1. Process for printing varnish decors on cylindrical 
bodies including gloss patterns and matt or satin 
patterns, characterized in that a matt in k or a gloss 

ink is chosen as a function of the required final ap- 40 
pearance of this part of the decor, depending on the 
pattern to be printed, in that each of the said pat- 
terns is printed with the said ink, and in that a gloss 
varnish is then immediately applied over the entire 
surface of the tubular body. 45 

2. Printing process according to claim 1 , in which the 
inks are deposited on the tubular body using a dry 
offset device. 

50 

3. Printing process according to claim 2, in which the 
varnish is applied using a roller over the entire sur- 
face of the cylindrical body after the body has come 
out of the dry offset machine. 

55 

4. Printing process according to any one of claims 1 
to 3, in which the cylindrical bodies are blanks of 
metallic aerosol distributor cans, and in which the 
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